This Page Is Inserted by IFW Operations 
and is not a part of the Official Record 

BEST AVAILABLE IMAGES 

Defective images within this document are accurate representations of 
the original documents submitted by the applicant. 

Defects in the images may include (but are not limited to): 

• BLACK BORDERS 

• TEXT CUT OFF AT TOP, BOTTOM OR SIDES 

• FADED TEXT 

• ILLEGIBLE TEXT 

• SKEWED/SLANTED IMAGES 

• COLORED PHOTOS 

• BLACK OR VERY BLACK AND \VHITE DARK PHOTOS 

• GRAY SCALE DOCUMENTS 


IMAGES ARE BEST AVAILABLE COPY. 


As rescanning documents will not correct images, 
please do not report the images to the 
Image Problem Mailbox. 


lllllllllnllliin.l-ni.K 


@ BUNDSSREPUBLIK 
» -DEUTSCHLAN D 


©^tentschrsft 
© DE 41 40 768 C2 


© In:. CI. 5 : 

B 41 F 27/06 

B 41 F 13/16 
B 41 N 1/04 



(g) Aktenzeichen: 
(§) Anmeldetag: 
(3) Offenlegungs;ag: 
(3) Veroffentlichungstag 

der Patenteneilung: 18. 8.94 


p 41 40 768.7-27 
11. 12.91 
17. 6.93 



(73) Patentinhaber: 

MAN Roland Druckmaschinen AG, 63069 Offenbach, 
DE 


@ Offset-Druckform 


CM 
O 

00 
CD 

o 


LU 
Q 


o -J 


0 


J 


Hoffmann, Eduard, Dr.-lng., 8900 Aucsourg, DE; 
Winterholler, Johann, 8904 Friedberg. On; Prem, 
Wolfgang, Dipl.-lng. (FH) , 8901 Ustersbach. DE; 
Stockl, Herbert, DipL-lng. (FH), 8900 Augsburg, DE 

(§) Fur die Beurtetlung der Patentfahigkeit 
in Betracht gezogene Druckschriften: 
DE 27 00 118 C2 

DE 36 33 155 A1 

DE 35 32 099 A1 

Braun, Alexander: Der Tiefdruck, 1952, Polygraph 
Verlag GmbH, Frankfurt/Main, S. 91; 



..... -A^i}.^^. 





in 


BUNDESDRUCKEREl 05.34 OJ3 133.M62 


3c 


1 


Beschreib 


• 


DE 41' 40 768 C2 


Die Erfindung beirifft ein Verfahren zur Herstellung 
einer Offset- Druckform aus einem meiallischen Werk- 
stoff fur einen Formzylinder einer Druckmaschine und 
eine damit hergestellte Offset-Druckform. 

Die im Offsetdruck am meisten verwendeten Druck- 
formanen sind die vorbeschichteten Aluminiumplauen, 
deren grofier Vorteil die Einfachheit und Schnelligkeit 
der Herstellung isu oder die Mehrmetallplatten, die mei- 
siens aus drei Metallen (Trimetall) bestehen. wobei im 
allgemeinen Aluminium oder Stahlblech als Tragerme- 
tall verwendet wird. Diese Arten eignen sich im beson- 
deren MaBe fur hohere Auflagenbereiche und groBe 
Beanspruchung. AuBerdem lassen sich ihre guten Ober- 
flacheneigenschahen durch eine zusatzliche Anodisie- 
rung noch erheblich verbessern. 

In der Regel wird diese Druckform an zwei gegen- 
uberiiegenden Kanten mil PaBbohrungen fur die PaB- 
siifte einer Einspannvorrichtung des Druckformzylin- 
ders versehen. Die Druckform wird auf den PaBstiften 
zentriert una mit der vorlaufenden Kante, die vorher 
umgebogen wurde, in einen Zylinderkana! eingehangt. 
Auch das Druckformende wird in den Zylinderkanal 
eingeschoben, so daB die Druckform eingespannt wer- 
den kann. Dazu werden ein Kanal uber die Zylinderbrei- 
te und Spannsegmente, die sich im Kanal durch den 
Zylinder erstrecken, bendtigt. In diesem Bereich begin- 
nen und enden die Druckformen. Durch diese Druck- 
formunterbrechung konnen endlose Bilder nicht herge- 
stellt werden. Dariiber hinaus ist aufgrund von Schwin- 
gungsbelastungen des Zylinders durch den Kanal und 
die Einspannvorrichtung die Druckgeschwindigkeit be- 
grenzt. Diese Schwingungsbelastung beeintrachtigt 
auch die Druckqualitat. 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, die von 
einer Offset-Druckform aus einem metallischen Werk- 
stoff erreichte Druckqualitat zu verbessern, indem die 
oben genannte Schwingungsbelastung beseitigt wird 
und gleichzeitig eine hohere Umlaufgeschwindigkeit 
des Druckformzylinders zu ermoglichen. 

Diese Aufgabe wird durch die kennzeichnenden Ver- 
fahrensschritte des Anspruchs 1 und eine Druckform 
nach Anspruch 4 gelost 

Diese durch das enindungsgemaBe Verfahren herge- 
stellte Offset-Druckform ist in Verbindung mit einem 
kanal- und spannsegmentlosen Formzylinder, der zum 
Beispiel aus der deutschen Patemschrift 
DE 27 00 U8C2 bekannt ist. einsetzbar. Die Offset- 
Druckform ist unter Ausnutzung von DruckJuft auf den 
Formzylinder aufschiebbar. In der Arbeitsstellung ver- 
schiebefest auf dem Formzylinder ist sie dennoch leicht 
zerstorungsfrei von diesem losbar und somit wiederver- 
wendbar. Die Venvendung herkommlicher Druckform- 
kJemmeinrichtungen, die Kanal- und Spahnsegmente 
sind nicht mehr erforderiich und konnen somit einge- 
span werden. Es sind lediglich nur noch Registereinrich- 
tungen zum registergerechten Aufbringen der Druck- 
form erforderiich. Auch hier kann auf bekannte Einrich- 
tungen, wie zum Beispiel Markierungen auf der Form- 
zyiinderoberflache, die mit Markierungen auf der dun- 
nen Offset-Druckform in Ubereins'timmung gebracht 
werden, oder in voneilhafter Weise Registerstifte des 
Formzylinders, in die die Druckform registerhaltig ein- 
hangbar ist, zuruckgegriffen werden. AuBerdem konnen 
handelsubliche Offset-Druckplatten verwendet werden 
und bisherige Plattenkopien unveriinden weiterver- 
wendet werden. Der kanallose Druck erlaubt eine ko- 
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stengunstige Zylinde^Wieung. eine Verbesserung der 
Druckqualitat und hohere Druckgeschwindigkeiten. 

Im folgenden ist ein Ausfuhrungsbeispiel anhand der 
Zeichnung beschrieben. Es zeigt stark schematisier; 

Fig. 1 eine perspektivische Ansicht einer hulsenformi- 
gen Offset-Druckform; 

Fig. 2 eine Deiaiiansicht eines Querschnittes der Off- 
set-Druckform gemaB Fig. 1 mit einer SchweiBnaht: 

Fig. 3 eine Offset-Druckform mit einer ersten Regi- 
stereinrichtung; 

Fig. 4 eine Offset-Druckform mit einer zweiten Regi- 
stereinrichtung. 

In Fig. 1 ist eine dunne Offset-Druckform 1 mit einer 
. Dicke s von ca_ 0.3 mm aus einem metallischen Werk- 
stoff zu einer Hulse mit einem Durchmesser d von ca. 
300 mm und einer Breite 1 von ca. 1600 mm geformt. 
Der Werkstoff kann Aluminium oder ein Mehrmetall, 
beziehungsweise Trimetall sein. Anfang und Ende der 
Offset-Druckform 1 sind miteinander langsverschweiBt. 
Die SchweiBnaht 2 weist vorzugsweise eine Breite b von 
ca. 0,7 mm auf. 

Wie Fig. 2 zeigt, weist die SchweiBnaht 2 an ihrer 
Ober- und Unterseite eine konkave Form auf, so daB sie 
sich auf dem Druck nicht bemerkbar macht- Die Druck- 
form 1 verfugt somit iiber eine zusammenhangende ka- 
nalfreie AuBenflache. An einer Stimseite 3 (Fig. 3) ist 
die Druckform 1 mit Registereinrichtungen in Form von 
PaBbohrungen 4 versehen, die mit Registerstiften auf 
der Formzyiinderoberflache zusammenwirken. Wie 
Fig. 4 zeigt ist es auch denkbar, an beiden Stirnseiten 3, 
5 Ausnehmungen 6 vorzusehen, die ebenfalls mit Regi- 
sterstiften auf der Formzyiinderoberflache zusammen- 
wirken. 

Das Herstellungsverfahren der erfindungsgemaBen 
Druckform 1 umfaBt folgende Schriue. Eine Platte wird 
auf das dem Umfang und der Breite des Formzylinders 
entsprechende MaB zugeschnitten. Mindestens eine 
Stimseite 3 oder 5 wird mit Registereinrichtungen 4, 6 
mittels einer Plattenstanze versehen. Der plattenformi- 
ge Zuschnitt wird registerhaltig in Form einer Hulse in 
eine SchweiBvorrichtung eingespannt und Anfang und 
Ende der Druckform 1 langsverschweiBt Dies wird vor- 
zugsweise mittels eines Neodym-YAG-Lasers vorge- 
nommen. Die Regelung der Laserleistung und die Mog- 
lichkeit zur kontinuieriichen und gepulsten Betriebs- 
form erlauben eine kontrollierte und exakt reproduzier- 
bare Energieeinwirkung auf die Druckform 1 Warme- 
belastung und Verzug des SchweiBgutes sind im Ver- 
gleich mit anderen thermischen Verfahren auBerst ge- 
ring. Der SchweiBprozeB wird so gefuhrt, daB eine* 
SchweiBnaht 2 entsteht, die an der Ober- und Unterseite 
eine konkave Form aufweist. Die hulsenfdrmige Druck- 
form 1 wird anschlieBend unter Aufweiten mittels 
DruckJuft auf den Formzylinder aufgeschoben. Die 
Wegnahme der DruckJuft bewirkt eine formschlussige 
Anhaftung der Druckform auf den Formzylinder. Das 
Beschichten und Belichten der Druckform 1 kann einer- 
seits vor dem Verbinden von Anfang und Ende der 
Druckform 1 auBerhalb der Druckmaschine auf foto- 
chemischem Wege, andererseits nach dem Aufschieben 
der hiilsenformigen Druckform 1. indem die Druckform 
auf dem Formzylinder rundum beschichtet und belichtet 
wird, vorgenommen werden. 

Das Prinzip der Erfindung besteht also dariru eine 
handelsubliche Druckplatte aus einem metallischen 
Werkstoff zum Zwecke eines kanallosen Druckes zu 
einer Hiilse zu formen.die reibschliissig und registerhal- 
tig in der Arbeitsstellung, jedoch losbar und wiederver- 
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wendbar den Formzylinder ummA unc so uoer erne 
zusammenhangende kanalfreie A»iacne venugt. So 
ist dfe Erfindung nichi allein auf erne mitteis eine: 
SchweiBnaht zu einer Hulse geformten Druckform oe- 
schranku Es ist auch denkbar die Verbinoung von An- 
fane und Ende der Druckform mitteis einer Verkleoung 
herzustellen. wobei z. B. der Anfang der Druckform aui 
eine Halfte eines langsverlaufenden Sattels gckJebt 
wird das Ende der Druckform auf die andere Halite ces 
]an*s verlaufenden Sattels geklebt und zusatzncn oie 
StoBstellen von Anfang und Ende zusatzncn ver.<leot 
werden. AnschiieBend wird die hulsenformige Druck- 
form mitsamt dem Sattel auf den Formzylinder gescho- 
ben. 
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1. Verfahren zur Herstellung einer Offset-Druck- 
form aus einem metallischen Werkstoff fur einen 
Formzvlinder einer Druckmaschine, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB eine Platte (1) auf das dem Urn- 
fang und der Breite des Formzyiinders entspre- 
chende MaB zugeschnitten wird, an mindestens ei- 
ner Stirnseite (3. 5) mit Regisiereinrichtungen (4. 6) 
versehen wird, daB der plattenformige Zuschnitt 
auf fur die Druckfofmherstellung herkommliche 
Art beschichtet und belichtet wird, daB die rechtek- 
kiee Plane (t) in einer SchweiBvorrichtung durch 
Biegen in eine Hohlzylinderform gebracht und dort 
regfsterhaltig eingespannt wird daB die aufeinan- 
der zuweisenden kanten der Platte (1) miteinander 
lanesnahtverschweiBt werden, wobei der SchweiB- 
prozeB so gefuhrt wird, daB eine SchweiBnaht (2) 
entsteht, die aus Ober- und Unterseite eine konka- 
ve Form aufweist. 

2. Verfahren zur Herstellung einer Ofiset-Druck- 
form aus einem metallischen Werkstoff fur einen 
Formzylinder einer Druckmaschine, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB eine Platte (1) auf das dem Urn- 
fang und der Breite des Formzyiinders entspre- 
chende MaB zugeschnitten wird, an mindestens ei- 
ner Stirnseite (3. 5) mit Registereinrichtungen (4, 6) 
versehen wird. daB die rechteckige Platte (1) in ei- 
ner SchweiBvorrichtung durch Biegen in eine Hohl- 
zylinderform gebracht und dort eingespannt wird, 
daB die aufeinander zuweisenden Kanten der Plat- 
te (1) miteinander langsnahtverschweiBt werden, 
wobei der SchweiBprozeB so gefuhrt wird, daB eine 
SchweiBnaht (2) entsteht, die an Ober- und Unter- 
seite eine konkave Form aufweist und das die so 
hergestellte Druckform auf dem Formzylinder 
rundum beschichtet und belichtet wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB fur den SchweiBprozeB ein Neo- 
dym-Yag-Laser verwendet wird. 

4. Offset-Druckform aus einem metallischen Werk- 
stoff fur einen Formzylinder einer Druckmaschine, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Druckform aus 
einer rechteckigen Platte (1) durch Biegen in eine 
Hohlzylinderform gebracht ist, die aufeinander zu- 
weisenden Kanten der Platte (1) fest miteinander 
verbunden sind, so daB die Offset-Druckform uber 
eine zusammenhangende, kanalfreie AuBenflache 
venugt und reibschlussig jedoch losbar auf den 
Formzylinder bringbar ist und daB Registereinrich- 
tungen (4, 6) an mindestens einer Stirnseite (3, 5) zur 
Sicherstellung der umfangs- und seitenmaSigen Re- 
gisterhahigkeit vorgesehen sind. 
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5. Offset-DruckforjMaach Anspruch 4. dadurch ge- 
kennzeichnet, dai^A aufeinander zuweisenden 
Kanten der zur Hofifzylinderform gebogenen Plat- 
te (1) mitteis einer SchweiBnaht (2) verbunden sind. 

6. Offset-Druckform nach Anspruch 4. dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die aufeinander zuweisenden 
Kanten der zur Hohlzylinderform gebogenen Plat- 
te (1) mitteis einer Verklebung. wobei die eine Kan- 
xe auf eine Halfte eines langsverlaufenden Sattels 
und die andere Kante auf die zweiie Halfte des 
Sattels geklebt isu verbunden sind. 
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